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ВЛИЯНИЕ СВЯЗУЮЩИХ МАТЕРИАЛОВ НА 
 ГАЗОТВОРНУЮ СПОСОБНОСТЬ ФОРМОВОЧНЫХ И 
СТЕРЖНЕВЫХ СМЕСЕЙ И КАЧЕСТВО СТАЛЬНОГО 
 ЛИТЬЯ 
Ю.Д.Кузьмин, ст.преподаватель, ПГТУ, В.Г.Розанова,  
инженер, МЗТМ. 
Производство вагонного литья  является одним из основных в 
литейных цехах ОАО «Азовмаш».  К отливкам предъявляются повы-
шенные требования по чистоте поверхности и отсутствию земляных, 
газовых и усадочных раковин в теле отливки. Для получения высокой 
чистоты и точности отливок формы и стержни литья массой до 10…15 
кг изготавливают  из песчано-смоляной смеси на основе кварцевого 
песка и феноло-формальдегидной смолы СФП 011Л, а отливок массой 
до 350…400 кг – формы из песчано-бентонитовой смеси, а стержни из 
холоднотвердеющих смесей по «Alpha-set» и  «Cold-box-amin»-
процессам. 
Анализ качества отливок позволил установить, что при механи-
ческой обработке часть отливок отходит в брак из-за вскрытия в мес-
тах  обработки раковин округлой приплюснутой формы, более 2-10 
мм. Поверхность раковин гладкая, блестящая. Раковины располагают-
ся преимущественно в верхних частях отливки на горизонтальных по-
верхностях, от поверхности отделены слоем металла толщиной 1…2 
мм. 
Для выявления причин образования в отливках газовых раковин 
было проведено исследование газотворности формовочных и стержне-
вых смесей, используемых при изготовлении отливок. 
Анализ выделения газов в исследуемых смесях показал, что 
снижение содержания связующих в составе смесей приводит к умень-
шению газотворности. Следовательно, снижение содержания связую-
щего в смесях можно производить до уровня, обеспечивающего мани-
пуляционную прочность, при которой необходимо извлекать стержень 
из стержневого ящика или производить вытяжку модели из формы без 
поломки кромок, ребер, углов, болванов. 
Другим путем устранения газовых подкорковых раковин в от-
ливках рекомендуется увеличить сечение газоотводящих каналов в 
формах, обеспечивающих полное удаление газов, образовавшихся при 
заливке металла. 
Выполненные исследования позволили наметить пути устране-
ния дефектов отливок после механической обработки, разработать ме-
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УЛУЧШЕНИЕ СТРУКТУРЫ И СВОЙСТВ                    
ТОЛСТОЛИСТОВОГО ПРОКАТА ИЗ НЕПРЕРЫВНОЛИТОЙ        
СТАЛИ КОМПЛЕКСНЫМ МИКРОЛЕГИРОВАНИЕМ 
 
Я.П. Карликова, аспирант ПГТУ 
 
 Установлен механизма влияния комплексного микролегирования  
на формирование структурно-чувствительных  свойств толстолистово-
го проката  и, в частности, осевой зоны с учетом  адсорбционной при-
роды вводимых элементов. 
Показано, что природа охрупчивания осевой зоны проката опреде-
ляется наличием в ней участков квазибейнитных и мартенситных 
структур, а также межзеренных включений карбонитридов титана и 
сульфидов марганца неблагоприятной морфологии, являющихся ини-
циаторами микротрещин критического размера, вызывающих низко-
энергоемкое разрушение.    
  Разработаны, опробованы и переданы ОАО «МК «Азовсталь» 
методы оценки локальной химической неоднородности и механиче-
ских свойств металла в осевой зоне толстолистового проката, а также 
оценки коррозионной стойкости стали, которые могут использоваться 
при оптимизации технологии производства ответственных качествен-
ных непрерывнолитых сталей. 
  Показано, что комплексное микролегирование непрерывнолитой 
стали карбидо-нитридообразующими, ЩЗМ и РЗМ элементами позво-
ляет улучшить однородность макро- и микроструктуры, коррозионную 
стойкость, повысить относительное сужение, ударную вязкость метал-
ла не менее, чем в 2 раза не только в осевой зоне, но и в Z-направлении 
толстолистового проката, а также снизить на 15-20 % уровень отсор-
тировки по УЗК. 
 Эффективность комплексного микролегирования зависит от тех-
нологии ввода в расплав микродобавок. 
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